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' Form- bzw. Spritzgiefimaschine fOr 
Kunstharzgegenstande 

Die Erfindung betrifft eine Form- bzw. SpritzgleBmas chine fur Kunst- 
harz zur Massenherstellung von Kunstharz-Spritzg uBgegenstanden, 
wobei Telle unterschiedlicher Farben oder Telle unterschiedlicher Art 
einsttickig miteinander kombiniert werden. 

Zur Herstellung von Kunstharz-Spritzg uflgegenstanden, beispielsweise 
von Linsen fur Verkehrsampeln oder von Tasten fur Schreibmaschinen, 
beiwelchen Telle mit mehr als zwei Farben einsttickig zusammengefaUt 
werden mussen, wird ublicherweise in der Art verfahren. dafi entweder 
an einem in einer Basisfarbe gebaltenen Spritzgufiteil ein anderes Teil, 
das in einer anderen Faroe zuvor spritzgegossen worden ist. angeklebt 
Oder befestigt wird oder dafi eine Vielzahl von Teilen, die je zuvor in 
einer unterschiedlichen Farbe spritzgegossen worden sind, zusammen- 
gefafit bzw.. gerahmt werden. Ein derartiges Vorgehen zieht jedoch viele 
Schwierigkeiten bei der Herstellung von Spritzguflgegenstanden nach 
sich und hat des weiteren zur Folge, dafl lediglich SpritzguBgegenstande 
hersteEbar sind. die leicht und schnell beschadigt werden konnen. Es 
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wurde daher bisher fur schwierig gehalten, derartige Kunstharz-Spritz- 
gufigegenstande in geeigneter Weise und preiswert in Massen herzu- 
stellen. Zur Uberwindung der angegebenen ublichen Nachteile wird ins 
Auge gefafit, einen Gegenstand einstiickig spritzzugiefien, der mehrere 
Farbbereiche aufweist. Bei bisher bekannten Kunstharz-SpritzgieB- 
maschinen ist es jedoch schwierig, eine zufriedenstellende Formschlie- 
flung far das vielfarbige Spritzgieflen zu erreichen, und zwar in Hinblick 
auf die Konstruktion der Formschliei3einrichtung in den Sprit zgiefima7 
schinen; des weiteren ist es nicht moglich, vielfarbige Spritzgufigegen- 
stande guter Qualitat bei gr613ter Ausbeute in Massen herzustellen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kunsthar z-Form- bzw. 
Spritzgieiknaschine zu schaffen, die in Hinblick auf ein schnelles und 
einfaches bzw. leichtes vielfarbiges Spritzgieflen verbessert ist. 

Im folgenden wird die Erfindung weiter ins einzelne gehend unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnungen beschrieben; in diesen zeigt: 

Fig. 1 eine teilweise aufgebrochen dargestellte Ansicht einer er- 
findiingsgemaflen Maschine, 

Fig. 2 eine teilweise aufgebrochen dargestellte Draufsicht auf die- 
selbe Maschine und 

. Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III der Fig. 2. 

In den Fig. 1 bis 3 sind mit la und lb eine linke und eine rechte orts- 
feste Platte bez;eichnet, die einander gegeniiberliegend in einem gleich- 
m&i3igen Abstartd an der Oberseite einer Basis bzw. einer Standflache 
angeordnet sind. Zwischen den vier Ecken jeder Platte la, lb sind 
vier Fuhrungsstangen 2 in vorbestimmten AbstSnden angeordnet. Mit 
3a und 3b sind Forms chliefizylinder bezeichnet, die den ortsfesten 
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Platten la bzw. lb gegentiberliegend angeordnet sind. Die Enden der 
Kolben 4a, 4b dieser Formschlieflzylinder 3a, 3b sind an bewegbaren 
Formplatten 5a, 5b befestigt, die mittels der durch die vier Ecken 
dieser Formplatten gefuhrten Fuhrungsstangen 2 gefuhrt sind, wabrend 
sich die Formplatten 5a, 5b bei Riickwarts- und Vorwartsbewegung der 
Kolben 4a, 4b vorwarts- bzw. rfickwSrtsbewegen kannen. Mit 6a bzw. 6b 
ist je eine Lagerplattef bezeichnet, die an den oberen bzw. an den unteren 
Fiihrungsstangen 2 ortsfest angeordnet sind, und zwar in der Mitte 
zwischen den beiden bewegbaren Formplatten 5a, 5b. Zwischen den 
beiden Lagerplatten 6a, 6b ist eine zentrale Formplatte 7 uber eine 
obere und eine untere Welle 8a bzw. 8b drehbar gelagert, wobei die 
beiden Flacben dieser zentralen Formplatte 7 Formaufspannteile bilden. 
Mit 9 ist ein Ritzel bzw. ein gleichwertiges Teil zur Drehung bezeichnet, 
das an der oberen Lagerplatte 6a zur Drehung der Formplatte 7 vorge- 
sehen ist und mittels eines Druckzylinders betStigt wird; und an den 
tragenden Flachen der Lagerplatten 6a, 6b sind Lager 10 vorgesehen. 
Mit 11 ist ein Formfreigabezylinder bezeichnet, der am Zentrum der 
Formplatte 7 derart angeordnet ist, dan Kolben 11a, lib die Formauf- 
spannflSchen 7a, 7b beruhren und der Zylinder eine Formfreigabe an 
der Seitenflache einer abgeschlos senen Formung unter der Einwirkung 
der Kolben 11a, lib durch Oldruck ausftthrt. Mit 12 bzw. 13 sind Druck- 
6lzufuhrungs5£mungen bzw. -leitungen bezeichnet, uber die jeder der 
Kolben 11a, lib des Formfreigabe zylinders 11 wechselweise in Betrieb 
setzbar ist. Mit 14 bzw. 15 sind Kuhlwasser-Zufiihrungs6ffnungen bzw. 
-leitungen zur Zufuhrung von Kuhlwasser zur Formplatte 7 bezeichnet. 
Mit 16a und 16b, 16c sind Einspritzeinrichtungen bezeichnet, die an der 
Basis aufierhalb der ortsfesten Platten la, lb derart angeordnet sind, 
dafi Diisen 17a und 17b, 17c der Einspritzeinrichtungen auf Einspritz- 
Sffnungen 5c und 5d, 5e der bewegbaren Formplatten 5a, 5b zu bewegbar 
bzw. von die sen zuriickziehbar sind. 
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Bei der in dieser Weise erfindungsgemSJ gestalteten Kunstharz-Form- 
maschine bzw. -Sprit zgieflmas chine sind Metallformen 20, 22 und 21, 23 
an den Frontflclchen der bewegbaren Formplatten 5a, 5b und an den 
FormaufspanhflSchen 7a, 7b der Formplatte 7 befestigt, die den Front- 
flSchen gegenu.be rliegen. Zuerst werden die Formzylinder 3a vorwSrts 
bewegt, urn die Metallform 20 und auch die bewegbare Formplatte 5a 
gegen die Metallform 21 zur Schlieflung der Form zu drucken; und die 
Dtise 17a der Einspritzeinrichtung 16a wird vorw^rts bewegt, urn ein 
einziges Teil durch die Einspritzoffnung 5c der Formplatte 5a zu 
spritzen. Nach der Formspritzung dieses einen Teils kann, wenn die 
Duse 17a der Einspritzeinrichtung 16a und die bewegbare Formplatte 5a 
zur Formfreigabe zurtickgezogen worden sind, ein einfarbiger, halb- 
fertiger Gegenstand an der Metallform 21 zuruckgelassen werden, wo 
nur ein einziges Teil gespritzt worden ist. Andererseits wird das Ritzel 9 
zur Drehung, das an der oberen Lagerplatte 6a vorgesehen ist, betatigt, 
urn die zentrale Formplatte 7 um 180° zu drehen bzw. zu verschwenken, 
die dreh- bzw. verschwenkbar zwischen den Lagerplatten 6a, 6b mit 
ihren Wellen 8a, 8b gelagert ist. Nacheinander werden die beiden Form- 
schliefizylinder 3a, 3b vorw£rts bewegt, um sowohl die Metallformen 
20, 22 als aucli die bewegbaren Formplatten 3a, 3b gegen die Metall- 
f rmen 21, 23 (zuvor 23, 21) zur Ausfflhrung einer Formschliefiung 
zu drucken; und danach werden die Dtlsen 17a und 17b, 17c der Einspritz- 
einrichtungen 1 6a und 16b, 16c vorwSrts bewegt. In dieser Weise wird 
ein einziges Teil unter Zuhilfenahme der Metallformen 20, 21 (zuvor 
23) durch die Einspritzoffnung 5c mittels der einzigen Einspritzeinrich- 
tung 16a geformt, und werden gleichzeitig zwei Teile unterschiedlicher 
Farben zusatzlich geformt, und zwar durch die Einspritzdffnungen 5d, 5e 
in Verbindung mit der Metallform 23 (zuvor 21), in der lediglich ein 
einziges Teil irn vorhergehenden Arbeitsschritt geformt worden ist, 
mittels der Einspritzeinrichtung n 16b, 16c und in Verbindung mit der 
M tallform 22, die unter Druck gegen die Metallform 23 zur SchlieJ3ung 
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der Form gehalten ist. Als Ergebnis wird ein einteiliger spritzgegossener 
Gegenstand mit drei Farben in den Metallformen 23 (zuvor 21), 22 herge- 
stellt. 

Dies hat zum Ergebnis, dafl, wenn die Dusen 17a und 17b, 17c der Ein- 
spritzeinrichtungen 16a und 16b, 16c und die bewegbaren Formplatten 
5a, 5b zur Freigabe der Form zuruckgezogen werden, ein dreifarbiger 
Spritzgufigegenstand in einer Metallform 21 und ein einfarbiger, halb- 
fertiger Gegenstand in der anderen Metallform 23, in der lediglich ein 
einziger Gegenstand spritzgegossen worden ist, tibrig bleiben bzw. ei- 
halten werden. Dies wiederum ftthrt dazu, dafi, wenn lediglich der Gegen- 
stand der Metallform 21 durch Betatigung des Formfreigabezylinders 11 
freigegeben wird und dieselbe Arbeitsweise anschliefiend durch Drebung 
der zentralen Formplatte 7 urn 180° unter der abermaligen Einwirkung 
des Ritzels 9 fiir die Drehung wiederholt wird, ein einteiHger Spritz- 
guCgegenstand mit drei Farben in weiteren Arbeitsgangen hergestellt 
wird. 

Das Ausfiibrungsbei spiel der Zeichnungen erlautert nur den Fall eines 
dreifarbigenSpritzgufigegenstands. Fur die Spritzgieflung eines vier- 
farbigen Gegenstands kann, wenn zwei EinspritzSffnungen 5c in der 
einzigen Formplatte 5a und auch zwei Einspritzeinricbtungen 16a nach 
Art der Einspritzeinrichtungen 16b, 16c vorgesehen sind, der vier- 
farbige Gegenstand in derselben Weise wie der dreifarbige Gegenstand 
nacheinander hergestellt werden. Soniit ist die vorliegende Maschine 
in groflem Umfang fur das Formspritzgiefien vielfarbiger Gegenstande 
verwendbar. 



Wie sich aus den bigen Ausfuhrungen zum dargestellte'n Ausfuhrungs- 
beispiel klar ergibt, ist es erfindungsg m&Q mbglich, vi lfarbige Spritz- 
gu Ugegenstande schnell und leicht mit guter Effizienz der Formschliefiung 
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herzustellen, da die vorliegende Mas chine in der Weise gestaltet ist, 
daU die Einspritzung durch Vorbewegen der Dtisen der Einspritzein- 
richtungen in derselben Richtung wie das Forms chliejQen ausgefxihrt wird. 
ffieraus ist wiederum erkennbar, dafi die vorliegende Maschine viele 
Vorteile als eine industriell verwendbare Kuns tharz -Sprit zgie!3mas chine 
mit sich bringt. 




-7- 



2426883 

- 7 - 



Form- bzw. Spritzgiefimas chine fur Kunstharz-Gegenstande, gekenn- 
zeichnet durch dreh- und schwenkbar angeordnete Drehzapfen (8a, 8b) 
zwischen. oberen und unteren Lagerplatten (6a, 6b), durch eine zen- 
trale Formplatte (7), deren beide Seiten als Formaufspannflachen 
gestaltet sind, durch Formplatten (5a, 5b), die von Forms chliefl- 
zylindern (3a, 3b) zur AnnSherung an die Formaufspannflachen der 
zentralen Formplatte (7) vor- und zur Freigabe der Formaufspann- 
flachen zuriickbewegbar und von Fuhrungs stangen (2) gefuhrt sind, 
die ihrerseits zwischen oberen und unteren Bereichen von an der 
Basis der Maschine ortsfesten Platten (la, lb) und den Lagerplatten 
(5a, 5b) angeordnet sind, und durch eine geeignete Anzahl von Ein- 
spritzeinrichtungen(l6a, 16b. 16c), die an der Basis derart aufler- 
halb der ortsfesten Platten (la, lb) angeordnet sind, daB ihre Dfisen 
(17a, 17b, 17c) auf die EinspritzSffnungen (5c, 5d, 5e) der beweg- 
baren Formplatten (5a, 5b) zu- bzw. von diesen wegbewegbar sind. 

. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafl auf der einen 
Seite der zentralen Formplatte (7) eine einzige Einspritzeinrichtung (16a) 
und auf der anderen Seite der zentralen Formplatte (7) zwei Einspritz- 
einrichtungen (16b, 16c) angeordnet sind. 
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Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl zu beiden 
Seiten der zentralen Formplatte (7) je zwei Einspritzeinrichtungen 
vorgesehen sind. 
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